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ABSTRAKSI 
Proses moulding merupakan proses utama dalam pembuatan 
produk plastik dibanding dengan proses lainnya. Plastik dikenal sebagai 
suatu bahan serbaguna dan ekonomis yang banyak digunakan untuk 
berbagai macam produk. Hal ini dikarenakan kelebihan-kelebihan yang 
dimiliki seperti mudah dibentuk, ringan, tidak mudah pecah, dan lain 
sebagainya. Selain itu proses rotational moulding juga sangat membantu 
untuk meminimalkan biaya produksi. 
Pada penelitian ini proses pembuatan bola plastik berongga  
dilakukan menggunakan bahan plastik jenis LDPE (low density 
polyethylene) dengan menggunakan suhu 1100 secara konstan dengan 
variasi waktu 25 menit, 30 menit dan 35 menit. Dalam penelitian itu 
spesimen bola plastik berongga dilakukan pengukuran penyusutan 
spesimen, pengukuran ketebalan spesimen dan mengetahui foto makro. 
Dari hasil pengujian pengukuran penyusutan spesimen bola 
plastik berongga didapat penyusutan terkecil pada waktu 35 menit 
mengalami rata-rata penyusutan sebesar 1,97 %. Sedangkan penyusutan 
terbesar terjadi pada waktu 25 menit mengalami rata-rata penyusutan  
sebesar 2,29 %. Untuk pengujian ketebalan bola plastik berongga didapat 
ketebalan terkecil pada waktu 35 menit mengalami rata-rata ketebalan 
sebesar 5,19 mm. sedangkan ketebalan terbesar terjadi pada waktu 25 
menit mengalami rata-rata ketebalan sebesar 5,11 mm. untuk pengujian 
foto makro dapat ditarik kesimpulan pada waktu 25 menit terjadi tahapan 
initial point contack, pada waktu 30 menit terjadi tahapan Early stage neck 
growth (short time) atau pertumbuhan leher tahap awal, pada waktu 35 
menit terjadi tahapan Late  stage neck growth (long time) atau 
pertumbuhan leher tahap akhir. 
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